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Elements de correction 

SITUATION D'EVALUATION 1 : 
Tache n °1 : 

1.1 L'actigramme de la fonction globale de la pince a trois doigts 



Pieces non saisies 



!> Saisir les pieces 



Pince a 3 doigts 



1.2 Le diagramme pieuvre: 



..../1,5pt 



Pieces saisies 



/1pt 




1.3 Le tableau des fonctions de service : 



/1pt 



FP 


Saisir les pieces 


FC1 


S'adapter aux formes des pieces 


FC2 


Respecter les conditions du cdcf 


FC3 


S'encastrer a un bras manipulateur 


FC4 


Etre alimentee en energie pneumatique 
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Tache n ° 2 




8 



2.1 La chaTne cinematique, liaisons et leurs solutions technologiques (ST) : .... /2pts 

Liaison Liaison Liaison 

encastrement f + m \ ponctuelle 



Liaison 
encastrement 



ST : clavette 
plus serrage par 
ecrou 




M 7 



ST : filetage et 
un appui plan 




15 




M 3 



ponctuelle 




6+20 



ST : surface v — 'ST : surface spherique x 
spherique de la de la biellette 3 et la surface 

biellette 3 et la surface plane du moignon 6 
plane de la chape 15 



2.2 Le sens de : 



circulation de I'air comprime ; 
mouvement du piston 8 et des mors 20. 



Phase de serrage 



Phase de desserrage 






-1 1 









7 

IF 



... /2.5pts 



0,25 pts 
par fleche 



Tache n °3 : 

3.1 . Explication de la designation de vis a tete hexagonale M6x26 : /1 pt 

Vis a tete hexagonale, pas metrique, diametre nominal 6mm et de longueur sous la tete de26 mm 



3.2. La vue en coupe brisee suivant le plan A-A en mettant en place la vis d'assemblage 23 et 



le pion de centrage 24 : 

A 




..../3pts 



24 (Deux Pions). 




(Piece adaptative) 



23 (quatres vis 
a tete hexagonale) 




Representation d'une liaison encastrement 
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3.3. les types d'ajustements entre le pion de centrage 24 et le cylindre 2 et entre le pion de 
centrage 24 et la piece adaptative 22. ... ./1 pt 

Type d'ajustement (pion de centrage 24) / (cylindre 2) : Serre 

Type d'ajustement (pion de centrage 24) / (Piece adaptative 22) : Avec jeu 



SITUA TION D'EVALUA TION 2 : 
Tache n °1 : 

1.1 Bilan des actions mecaniques : 



Fi 



5/3 



.../1.5pt 



Action 


Point 
d'application 


Direction 


Sens 


module 


F (15/3) 


A 


Suivant 
I'axe y 


Vers le 
haut 




F (4/3) 


C 


a45°de y 

ou dex 






F(6/3) 


B 


Suivant 
I'axe x 


Vers la 
droite 


65 N 




1.2 Calcul analytique des actions mecaniques F(15 /3) et F(4/3) : 



..../2pts 



F(i5/3) +F W3)+F(6/3)=0 (1) et 



Proj (1)/ x: + F x(4/3) - F m) = 



Proj (1)/ y: -F (W3) + F y(4/3) + = V -=> 
(2): -30F (15/3) + 30F (6/3) = 



MdF (15 /3))+ MdF W3) )+Mc(F {6/3) )= (2) 



7 x(4/3) = F (6/3) = 65N 



F y (4/3) = F( 15/3 )=65N F(4/ 3) =jF x (4/3j 2 + F x 2 



y(4/3) 



F ( w3)= F ( 6/3) = 65N d'ou \Fns/3)= 65N\ et W<4/3) = 91.92 N\ 



[ (15/3) 



'(4/3) 



1.3 Le module de Taction mecanique F, resultante des trois biellettes, appliquee a la tige 7 et au 



piston 8 : 



F = F (15/3) x 3 = 65 x 3 = 195 7V 



1.4 La pression P B necessaire, en phase de serrage, sur le piston 8 (en Pascal) : 



.../1pt 



pt 



4F 



4x195 



Tache n °2 



8 S nidl-dj) tt(20 2 -8 2 ) 



10 e 



7,39 x W 5 Pa 



2.1 La designation des elements suivants : 



..■■/2pts 



Elements 


a 


b 


C 


d 


Designation 


Distributeur 5/2 a 
commande 
pneumatique bistable 


Limiteur de pression 
(ou) soupape de 
surete 


Compresseur a 
cylindree fixe a un 
seul sens de flux 


Filtre 
(ou) 
crepine 



2.2 La vitesse V 8 {en m/s) de deplacement du piston 8 : 

course par doigt 



.../1pt 



course par doigt 4,5 . . 

Vs = - — = — = 90 mm s = 0, 09 m/s 

temps de fermeture 0,05 



2.3 Le debit volumique q v de I'air comprime du circuit (en m 3 /s) avec V 8 =0,09 m/s . 

q v = S 8 xV 8 = ^-^1 xVs = *W 2 -* 2 ) x 0,09x1 a 6 = 23, 75. Iff 6 m 3 /s 



./2pts 
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2.4 La puissance pneumatique Pi/ que doit fournir le compresseur central pour I'utilisation 
d'une pince a trois doigts : ..../2pts 

~ V 2 A ) + pg{Z B - Z A ) + (P B -p a )=^- ap ab 

q v = S 8 X V 8 = Sconduite X V B => V B= J*'** X V R - } 



■=> V B = 0.1344 m/s 



conduite 



IS 1 



x 0.09 



Or, V A = Q; 



(Z B - Z A ) = ; P B = 8.105 Pa . = p atm = io 5 p a; q v = 23,75. 10" 6 m 3 /s; 

AP^ = 5. 10 5 Pa.; p=l,3 Kg/m 3 



Done, Pu = q F . (ip. K| + P B - P^ + AP^) = 28, 5 W 



Tache n°3 



3.1 L'equation de sortie P = f(U,R,T,A,K) 
e = UA-PK 



..../2pts 



=> P = RT(UA - PK) => 



P = 



RT 



1+KRT 



X (M 



3.2 Deduction de la grandeur physique d'entree et de sortie du capteur associe : 
Grandeur d'entree du capteur : Pression 
Grandeur de sortie du capteur : Tension electrique 

Tache n °4 : 

Verification de la resistance au cisaillement de la goupille cylindrique 4: 



4.1 Le nombre de sections cisaillees : /1 pt 

Deux sections de la goupille 4 sont sollicitees au cisaillement. 

4.2 Le diametre minimal d± min de la goupille 4 : ..../2pts 
Reg = 0, 5. R e avec R e = HOMPa , s = 4, et F (3/4) = 92N : 



F (3/4) ^ Reg _^ 4F (3/4) < Re => rf > / 4 F (3/4) x *' 



< 

25 4 s 



=> 



2n(d\) ~ 2s 



4 - 



7TX iJe 



4x92 x4 
7TX 170 



d-Amin = 1< 66 mm or d4 = 4mm {voir nomenclature) 

4.3 Conclusion sur le choix du diametre de la goupille 

d Amin = 1, 66mm < 4mm 
Choix de la goupille valide 

SITUATION D'EVALUATION 3 : 
Tache n °1 : 

1.1. Identification et explication de la designation du materiau de la chape 15 : 




..../1pt 



40 CrMnMo 8 : Acier faiblement allie dont 0,40 % de carbone, 2% de chrome, <1% de Manganese et 
de Molybdene. 

1.2. la signification de 017 g6: /1 pt 

017 : diametre nominal, g : position de Vintervalle de tolerance, 6 : degre (qualite) de tolerance. 
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^^a1,6 



1.3. Explication de la designation 
Symbole d'etat de surface (de rugosite), Ecart moyen arithmetique = 1,6 fim. 

1 .4. Le precede de brut de la chape, et le dessin du brut capable: 
Etirage 



.../0,5pt 
..../1pt 




Tache n °2 : 

2.1. Etude de I'outil : 

a- Le nom de I'outil realisant I'operation de chariotage de D1 : ..../0,5pt 
Outil couteau ; 

b- Les plans du referentiel en main (Pr, Ps, Pf, Po, Pp), les angles de faces 
orthogonaux (a , p , Yo), Tangle de direction d'arete K r et Tangle d'inclinaison 
d'arete A s . ..../0,5pts 

0-0 




0,25 pt / reponse 



2.2. Validation du choix de la machine : 

a- L'effort tangentiel de coupe Fc (en N) : 

Fc= Kcxa xf=3700 x2x0,2 = 1480 N 

b- La puissance de coupe Pc (en W) : 

Pc=FcxVc = 1480 x 25/60 = 616,66 W 



.../1pt 
.../1,5pt 
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c- La puissance fournie par le moteur de la machine Pm (en KW) 



.../1,5pt 



Pm = — — = = 770,8 W = 0,77 KW 

J? 0,8 ' ' 

d- Validation du choix de la machine : ... ./0,5pt 

Pm calculee < Pm du cahier des charges, 0,77KW < 3KW done la machine est validee. 



2.3. Croquis de phase 10 en 
indiquant : ..../5pts 

a. Les surfaces usinees en trait 
fort; /o,5pt 

b. La mise et le maintien en 
position de la piece; /i,5pt 

c. Les cotes fabriquees; /1 pt 

d. Les outils ; /o,5pt 

e . Le moyen de mesure et 
le moyen de controle des 
cotes realisees, et 
donner la difference entre 
mesure et controle : ...n.spt 





Up3 




i 


\ I 






CM 
Q. 


2 4 \ 

j-O OA 


I 






V / 


z> 




A — nI 1 




i « 


Up1 


\}\ 




Moyen de mesure : calibre a coulisse ou micrometre pour la mesure de D1; 

Moyen de controle : tampon « entre » « n 'entre pas » pour controler D3. 

Les moyens de mesure permettent de donner une valeur precise de la dimension 

mesuree. 

Les moyens de controle permettent de verifier la conformite ou non-conformite de 
la cote a verifier (dans PIT ou pas). 



2.4. Calcul du temps technologique Tt (en min) de I'operation de chariotage de D1, 

sachant que f= 0,1 mm/tr, Vc = 25 m/min, I'engagement e = 2mm : ...71,5pt 

Lc = 30,4 + 2 = 32,4mm, Vf = Nxf= 1000 * Vc x f 



Vf = 1000x25 x 0, 1 = 28,4 mm/min 

7TX 28 ' ' 



nxDl 



Lc 32,4 

/ 1- — = -1,14 mm 

Vf 28,4 ' 



Tt - 1,14 min 



Tache 3 



3.1. Definition d'un centre d'usinage : ..../0,5pt 
C'est une machine outil a commande numerique equipee de peripheriques permettant : 
Le changement automatique d'outils ; 
Le changement automatique de pieces (palettisation). 
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3.2. Representation sur le schema ci-dessous les PREFX, PREF Z, DEC1 , jauges 
d'outil (JX et JZ) : ..../1,25pt 



0,25pt / reponse 



L 



OPE Op 



Xp 



-«- 



WHL 



Zm 
Om' 



Zp 



DEC1 = 



3.3. Le tableau des coordonnees des 
points programmes du profil exterieur 
finition (points 1 a 9) en mode absolu 
(G90) sans la gorge et le pergage: 

..../3,5pts 



Points 


X(0) 


Z 


1 





3 


2 








3 


12 





4 


12 


-5,4 


5 


18 


-8,4 


6 


24 


-8,4 


7 


28 


-10,4 


8 


28 


-30,4 


9 


34 


-30,4 



0,25pt/ valeur 



3.4. Le programme partiel du profil exterieur 
finition en utilisant le code ISO : ..../3,75ptS 



- 



ROGRAM 



W. 



% Chape (Phase 10) 
N10 G40 M05 M09 
N20 GO G52 X0 Z0 
N30 T1 D1 M06 
N40 G92 S3000 
N50 G96 S150 M03 M41 
N60 GOO G90 XO Z3 
N70 G01 G42 G95 Z0 F0,1 
N80 X12 
N90 

N100 X18 
N110 X24 
N120 X28 
N130 

N130 X34 
N140 G77 N10 N20 



N20, N30 et N70 : 0.5pt / bloc 
pour les autres, 0,25pt / bloc 



M08 



Z-5,4 
Z-8,4 

Z-10,4 
Z-30,4 



(1) 
(2) 
(3) 
(4) 
(5) 
(6) 
(7) 
(8) 
(9) 
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3.5. les etapes pour realiser la gorge G1 (F4, F5, D4), en utilisant le logiciel 



FeatureCam : 

a. Etape 1 : Cocher quel type de feature 
voulez vous creer ; 



0,25pt / reponse 



Nouvelle Feature 




Quel type de feature voulez vous creer? 



Depuis Dimensions 

O Trou 

@ Gorge 

O Filetage 

O Face 

O Decoupe 

O Avarice barre 




Depuis Courbe 
O Tour 
O Alesage 
Q Gorge 
O Filetage 

O Broche sec. 

(_) Special 

O Parcours d'outil 



: Preceden] [Suivant > Fin |„] | Annuler | Aide 



b. Etape 2 : Completer les cases (Entrer 
les dimensions de la Feature de la 
gorge) ; 

> Profondeur ; 

> Largeur ; 

> Rayons. 



Nouvelle Feature - Dimensions 



Entrez les dimensions de la feature de Gorge 

Type Diametre 

© Depuis Dimensions 

Depuis Courbe 
Position 

©Int. 

® Ext. 

Orientation 
® AxeX 
O Face 
O Face arriere 




c. Etape 3 : Completer la case (ou placer la gorge). 



Nouvelle Feature - Emplacement 



Ou placer Gorge? 



0.0 



0.0 




: Preceden Suivant> fl" Fin J Annuler Aide 



Apercu 



: Preceden [SuivantTl 0" Fin | J Annuler Aide 



